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фÀн³ціонÀваннядрÀ³арсь³ихма-
шин:відсÀтністьар³Àшаприйоо
подачі,подачаар³Àшаневци³лі
роботидрÀ³арсь³оїмашини,под-
війнаподачаар³Àша[1].
Узв’яз³Àзцима³тÀальнимє
дослідженняірозроб³ацифро-
вихзасобівстабілізаціїпроцесів
подачіар³Àшівзви³ористанням
статистичної оброб³и резÀль-
татіввимірювання,я³ізабезпе-
чÀютьпідвищеннявіроідностіта
точності визначення ³іль³існих
параметрівприподачі[1,2].
Аналіз попередніх
досліджень
АналізфÀн³ціонÀванняавто-
матизованихсистемподачіар-
³Àшів À листових дрÀ³арсь³их
машинах за останній час ба-
зÀєтьсяназастосÀванніеле³тро-
механічних засобів ³ерÀвання
на основі оброб³и аналоової
інформації[3–6],щонедаємож-
ливості визначення достовір-
ності значеньотриманихпара-
метрів.
Постанов³а проблеми
РоботалистовихдрÀ³арсь³их
машин в значніймірі залежить
відточностіфÀн³ціонÀванняар-
³Àшеживильнихсистем,я³іма-
ють вели³ий вплив на я³ість
продÀ³ції, ашвид³існі хара³те-
ристи³и самона³ладів вплива-
ютьнапродÀ³тивністьдрÀ³арсь-
³ихмашинвціломÀ.
ДрÀ³Àвання тиражÀ з
мінімальними технолоічними
втратамиприма³симальнійпро-
дÀ³тивностідрÀ³арсь³оїмашини
табеззниженняя³остідрÀ³ова-
ноїпродÀ³ціїпередбачаєвпро-
вадженнятехнолоійавтомати-
зації процесівподачі ар³Àшівз
ви³ористанням цифрових за-
собів вимірювання та оброб³и
параметрівсамона³ладÀнаос-
нові сÀчасних прорамно-тех-
нічнихзасобів³ерÀваннясисте-
моюподачіар³ÀшівÀлистових
дрÀ³арсь³ихмашинах.
Прироботіар³Àшеживильних
системмаютьмісценастÀпніне-
долі³и, я³і порÀшÀють процес
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ЦепотребÀєсÀчаснихпідходів
дляцифровоо³ерÀванняпода-
чеюар³Àшівсамона³ладÀтаза-
безпечення аналізÀ параметрів
вимірюваннянаосновістатистич-
нихметодівоброб³и.
Проблемиподачіподвійноо
ар³ÀшаабовідсÀтністьар³Àша
прийооподачівсÀчаснихÀмо-
вахвирішÀєтьсяповноюзÀпин-
³ою дрÀ³арсь³ої машини або
збільшенням паперових від-
ходів.НавідмінÀвідцьооавто-
матизована система подачі
ар³Àша з ви³ористанням циф-
рових засобів визначення та
стабілізаціїтехнолоічнихпара-
метрівдозволяєзапобіативиз-
начених недолі³ів: зменшити
³іль³ість зÀпино³ дрÀ³арсь³ої
машинитамінімізÀватипаперові
відходи.
Метадослідження
Метоюстаттієрозроб³ациф-
ровоїсистемидляавтоматизації
процесівподачі ар³Àшів À лис-
тових дрÀ³арсь³ихмашинах із
застосÀваннямпрорамно-апа-
ратнихзасобівстатистичноїоб-
роб³и³іль³існихпараметрівар-
³Àшеживильної системи, я³а
дозволяємінімізÀватизатратина
технолоічнийпроцесдрÀ³À.
РезÀльтати проведеноо
дослідження
Вцифровійсистемі³ерÀван-
ня подачею ар³Àшів на основі
ЕОМотриманняінформаціїздат-
чи³івідентифі³аціїтехнолоічних
параметрівтазабезпеченняÀп-
равлінням ви³онавчими при-
строями є оловним чинни³ом
цифрової оброб³и інформації,
що базÀється на застосÀванні
засобівперетворенняаналоо-
воїінформаціїздатчи³івÀциф-
ровÀтаперетворенняцифрової
інформаціїваналоовÀдляпро-
цесівстабілізаціїпроцесÀподачі
ар³Àшів À листовій дрÀ³арсь³ій
машині[6,7].
Однією з оловних причин
подачіподвійнооар³Àшаабо
відсÀтності ар³Àша при йоо
подачієзначнийстатичнийза-
ряд паперÀ, я³ий спостері-
ається при низь³ій волоості
(нижче 3 0 – 4 0% ) . Внаслідо³
чооеле³тропровідністьпапе-
рÀдÀженизь³а,ізаряд,щоÀт-
ворюється при терті одноо
ар³Àшаобінший,на³опичÀєть-
сявстопі.Технолоія³онтро-
люволоості вцехÀпередба-
чає підтрим³À її в межах 40–
60%іобов’яз³овÀа³ліматиза-
цію паперÀ — витримÀвання
йоо в цехÀ в розпа³ованомÀ
виляді не менше доби, щоб
вінадаптÀвавсядотемператÀ-
ри і волоості нав³олишньоо
повітря[8].
РозвиненапотÀжнасистема
подачі повітря за допомоою
передніх та бічних роздÀвів
може забезпечÀвати я³існий
поділ ар³Àшів, що дозволяє
працюватинавіть здÀже тон-
³имипаперами,я³імаютьзнач-
ний заряд, без зниження ро-
бочоїшвид³ості.
Для фÀн³ціонÀвання авто-
матизованоїсистемиÀправлі-
нняподачеюар³ÀшівÀлисто-
вихдрÀ³арсь³ихмашин,стрÀ³-
тÀрнасхемая³оїзображенана
рис.1,застосовÀютьсянастÀпні
технічні засоби: прорамно-
технічний³омпле³с,ÀльтразвÀ-
³овий датчи³ перевір³и
³іль³остіар³Àшів,я³іподають-
ся,аттенюатор,пристроїзв’яз-
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³À прорамно-технічноо ³ом-
пле³сÀ з елементами об’є³тÀ
(аналоо-цифровий перетво-
рювач(АЦП)тацифро-анало-
овий перетворювач (ЦАП) ) ,
частотніперетворювачі,³омп-
ресор ³ерÀвання тис³ом по-
вітря роздÀвів, еле³тродвиÀн
підйомÀстопи,пристрій³ерÀ-
ванняприсосами,пристрій³е-
рÀвання механізмом натис³À
офсетнооциліндрÀ.
ФÀн³ціонÀвання прорам-
но-апаратної системи подачі
ар³Àшів с³ладається з трьох
етапів.
НапершомÀетапіприймач
ÀльтразвÀ³овоодатчи³аотри-
мÀє імпÀльси ідентифі³аці ї
³іль³остіар³ÀшівзахватÀ.Вза-
Рис.1.СтрÀ³тÀрнасхемапрорамно-апаратних засобів
цифровоо³ерÀвання подачеюар³Àшів
лежності від ³іль³ості ар³Àшів
захватÀзістопиар³Àшівнаод-
номÀзтрьохвиходівформÀєть-
ся напрÀа 2 4  В :   перший
вихід — захват одноо ар³À-
ша,дрÀийвихід—захватдвох
і більше ар³Àшів, третій —
відсÀтність захватÀ ар³Àша, а
на два інші виходи подається
напрÀа 0 В. Вихідна напрÀа
від приймача постÀпає на
атенюатор,я³иймає³оефіцієнт
передачі1:10,асиналиіз³ож-
ноо виходÀ подаються на
відповідні входи АЦП
0,1,2    для
цифровоїоброб³и та ідентифі-
³аціїзахватÀар³Àшів.
ДрÀий етап призначений
длязастосÀваннястатистично-
о методÀ аналізÀ вимірів
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³іль³остіар³Àшівзнятихзісто-
пи, тобтопроводятьсявиміри
вихідних синалів з АЦП
0 , 1 , 2
(8–16 разівпо ³ожномÀвихо-
дÀ) , що дозволяє підвищити
достовірністьідентифі³аціїзах-
ватÀар³Àшів.
На третьомÀ етапі здійс-
нюється прорамне ³ерÀвання
ви³онавчими пристроями для
забезпечення безперервної
роботисамона³ладÀар³Àшежи-
вильноїсистеми.Вразівини³-
неннязбою (захватподвійноо
ар³ÀшаабовідсÀтністьар³Àша),
ЦАП
1
вими³аєподачÀстиснено-
оповітрядопневматичнихпри-
сосів,аЦАП
3
—натис³офсет-
нооциліндранаодинробочий
ци³лдрÀ³арсь³оїмашини.Уви-
пад³Àподачі³іль³охар³Àшівта-
³им чином вони повертаються
достопи.БеззÀпин³идрÀ³арсь-
³оїмашиниЦАП
0
³ерÀє³омпре-
сором самона³ладÀ і тис³ по-
вітряпередніхтабо³овихроз-
дÀвів збільшÀється та відбÀ-
ваєтьсяподілз’єднанихар³Àшів.
ВіншомÀвипад³Àзніманняар-
³Àшів продовжÀється, а ЦАП
2
видаєсиналнаеле³тродвиÀн
стапельноо столÀ (я³що
³іль³ість знятих ар³Àшів дорів-
нюєN,деN=8–10ар³Àшів),я³ий
піднімає стопÀ на необхідний
рівень для продовження про-
цесÀ.
Зідно визначених фÀн³цій
і ³онцепцій побÀдови ало-
ритмічне забезпечення фÀн³-
ціонÀванняпідсистемиреÀлю-
вання подачі ар³Àшів À дрÀ-
³арсь³ій машині по³азано на
рис.2.
Після встановлення почат-
³ових значень технолоічних
параметрів і запÀс³À системи
зняття ар³Àшів відбÀвається
статистичне визначення
³іль³остіар³ÀшівзахватÀзісто-
пи. АЦП
0,1,2
, на я³і подаються
синализÀльтразвÀ³овоодат-
чи³а через атенюатор (з ³ое-
фіцієнтомпередачі1:10),пере-
творюєаналоовÀінформацію
Àцифровий³од.
Статистична оброб³а та
аналіз³іль³остіар³Àшівзахва-
тÀзістопидозволяєпідвищи-
тидостовірністьзарахÀно³об-
численняматематичнооочі³À-
вання по ³ожномÀ з 3-ох ви-
ходівАЦП
0,1,2
.
Виснов³и
1.Автоматизованасистема
подачі ар³Àша з ви³ористан-
ням цифрових засобів про-
рамноовизначеннятехноло-
ічнихпараметрівтаїхстабілі-
зацііїдозволяєзапобітипояві
паперовихвідходівтамінімізÀ-
вати ³іль³ість зÀпино³ дрÀ-
³арсь³оїмашиниÀреальномÀ
масштабічасÀ.
2.ЗастосÀваннястатистич-
ноїоброб³ирезÀльтатіввимі-
рювання дозволяє підвищити
достовірність визначення
³іль³остіар³Àшів,знятихзісто-
писамона³ладÀлистовоїдрÀ-
³арсь³оїмашини,щозабезпе-
чÀєстабільністьподачіар³Àшів
длядрÀ³À.
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Рис. 2.АлоритмічнезабезпеченняфÀн³ціонÀвання
підсистемиреÀлюванняподачіар³ÀшівÀдрÀ³арсь³іймашині
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